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(§) Verfahren zur Hersteltung einer Einrtchtung zur Kraftstoffverteilung 

(g) Bei einem Verfahren zur Herstellung einer abgesetzten 
Einrichtung zur Kraftstoffverteilung fur eine Verbrennungs- 
kraftmaschine. wobei die Einrichtung einen Kanat mit einem 
Kraftstoffdurchlafi und eine Vielzahl von entlang des Kanals 
angeordneten rohrformigen Buchsen zur Aufnahme von 
Kraftstoffeinspritzvorrtchtungen besitzt, ist vorgesehen, dat^ 
der Kanal (12) nnrtteis eines Spannwerkzeugs (14) festge- 
klemmt und dadurch in einer fixierten Stellung gehalten 
wird, dafi ein Schneidmesser (18) einer Prefimaschine auf 
den Kanal abgesenkt und dadurch Bogenrander (42) ent- 
sprechend Au&enkrummungen der rohrformigen Buchsen 
gebildet werden, dafi die rohrformigen Buchsen an den 
Bogenrandern (42) des Kanals durch Punktschweifien befe- 
stigt werden und da& um die Bogenrander herum zur 
Bildung einer einstuckigen Einrichtung hartgefotet Oder 
geschwei&t wird. 
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Beschreibung 




Die Erfindung betriFft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Einrichtung zur Kraftstoffverteilung fiir eine Ver- 
brennungskraftmaschine gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. 

Eine derartige Einrichtung forderl den Kraflsloff 
uber zugeordnete Kraftstoffeinspritzvorrichtungen von 
einer druckerzeugenden Kraflstoffpumpe zu EinlaBka- 
nalen oder -kammern. Die Einrichtung dient der Verein- 
fachung des Einbaus der Kraftstoffeinspritzvorrich tun- 
gen und der Kraf istoffzufiihrkanale am Motor. 

Es sind zwei Arien von KraftstoffverteiJungseinrich- 
tungen bekannt, zum einen der sog. obere Zufuhrer und 
zum anderen der uniere Stromer. Der uniere Siromer 
weist mehrere Vorteile derart auf, daB der Kraftstoff 
relativ frei von Dampfbiidung ist,da der Kraftstoff die 
Mitte der Buchse durchtritt Femer ist die Einbauhdhe 
relativ gering. 

Das spater beschriebene erfindungsgemaBe Verfah- 
ren wird an einer abgesetzten Einrichtung zur Kraft- 
stoffverteilung angewendet» die versetzie Abstande 
zwischen einer axialen Mittellinie eines langgestreckten 
Kanals und derjenigen von rohrformigen Buchsen zur 
Aufnahme von Kraftstoffeinspritzvorrichtungen auf- 
weist. 

Bei einer aus JP-GM 14 464/1990 bekannten und mil 
"Kraftstoffeinspritzvorrichtung fur eine Verbrennungs- 
kraftmaschine" bezeichneten abgesetzten Kraftstoff- 
verteilungseinrichtung sind vier Buchsen und ein lang- 
gestreckter Kanal durch einen GieQvorgang als einstuk- 
kige Einheit ausgebildet. Die Buchsen und der Kanal 
sind abgesetzt angeordnet derart, daB zwischen den 
Achsmittellinien des Kanals und der Buchsen versetztc 
Abstande vorliegen. 

Diese Abstande dienen der Erzeugung einer Wirbel- 
oder Kreisstromung in den Buchsen, urn den Wirkungs- 
grad der Kraftstoffeinspritzung in den Motorzylinder- 
raum zu erhohen. 

Wenn der Absaiz bzw. das AusmaB der Versetzung 
relativ groB ist sollten im Kanal zur Aufnahme der 
Buchsen Bogenrander gebildet sein. Diese Bogenrander 
werden spanend mittels eines Schaftfrasers oder ahnli- 
cher Werkzeuge hergestellt Dann wird zur Verbindung 
der Buchsen mil dem Kanal ein TIG- oder Magne-TIG- 
SchweiBen angewandt. 

Diese spanende Bearbeitung weist jedoch viele Nach- 
teile auf. Beispielsweise kommt zur zeitaufwendigen 
spanenden Bearbeitung ein weiteres zeitaufwendiges 
Entgraten hinzu. urn zerkluftete Grate zu entfernen. In- 
folgedessen dauert die Fertigbearbeitung der Bogen- 
rander relativ lange. 

Der Erfindung liegt daher zur Beseitigung der ge- 
schilderten Nachteile die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu schaffen, das die Anzahl der Herstellungs- 
schritte und die Herstellungskosten der abgesetzten 
Einrichtung zur Kraftstoffverteilung verringert und es 
auBerdem ermoglicht, die Einrichtung leicht an ver- 
schiedene Spezifikationen von Motorteilen anzupassea 

Das erfindungsgemaB geschaffene Verfahren weist 
zur L6sung dieser Aufgabe die im Anspruch 1 angege- 
benen Merkmale auf. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind 
in den weiteren Anspruchen beschrieben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren gelangt zur An- 
wendung bei einer Einrichtung, die einen Kanal mit ei- 
nem KraftstoffdurchlaB und eine Vielzahl von entlang 
des Kanals in vorbestimmten Abstanden angeordneten 
rohrformigen Buchsen aufweist Das Verfahren umfaBt 
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die Schritte dahingehend, d^/fn Kanal mittels eines 
Spannwerkzeugs geklemmt und dadurch in einer fixier- 
ten Stellung gehalten wird, daB Schneidmesser einer 
PreSmaschine auf den Kanal abgesenkt und dadurch 
5 Bogenrander entsprechend AuBenkrummungen der 
rohrformigen Buchsen gebildet werden, daB die rohr- 
formigen Buchsen an den Bogenrandern des Kanals 
durch PunktschweiBen befestigt werden und daB um die 
Bogenrander herum zur Schaffung einer einstiickigen 
10 Einrichtung hartgelotet oder geschweiBt wird. 

Mittels des vorgenannten Verfahrens werden die zur 
Aufnahme der Buchsen dienenden Bogenrander durch 
die PreBmaschine leicht auf dem langgestreckten Kanal 
hergestellt. Die Bogenrander werden unmittelbar durch 
15 eine Hubbewegung der Schneidmesser gefertigt. Nach 
dem PreBhub ist ein Entgraten nicht noiwendig. Im Ver- 
gleich zum bekannten Herstellungsverfahren konnen 
komplizierte Randgestaltungen innerhalb kurzer Zeit 
gefertigt werden. 
20 Zudem ist das PunktschweiBen gut zur Bildung provi- 
sorischer Verbindungen zwischen dem Kanal und den 
Buchsen geeignet. Das Schneidmesser ist vorzugsweise 
ais starre kreisformige Konstruktion mit einer geneig- 
ten Ebene ausgebildet. 
25 Weiterhin ist es von Vorteil, an der Seite des Schneid- 
messers zwei Langsschlitze vorzusehen. Diese dienen 
der Bildung entsprechender Vorspriinge am Bogenrand, 
wobei die Vorspriinge zur Konzentration des elektri- 
schen Stroms beim PunktschweiBen verwendet werden. 
30 In den meisten Fallen sind bei der Herstellung der 
abgesetzten Kraftstoffverteilungseinrichiung verschie- 
dene Grossen von Absatzen notwendig, um den zu wah- 
lenden unterschiedlichen GroBen der Autoteile zu ent- 
sprechen. 

35 Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren kann die 
AbsatzgrdBe leicht durch ein entsprechendes Etnstellen 
der PreBmaschine verandert werden, so daB es relativ 
einfach ist, die Einrichtung an verschiedene Spezifika- 
tionen von Motorteilen anzupassen. 

40 Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nung naher eriautert Diese zeigt in : 

Fig. 1 teilweise geschnitten im senkrechten Schnitt 
eine Bogenschneidvorrichtung zur Anwendung beim er- 
findungsgemaBen Verfahren; 

45 Fig. 2 ein Schneidmesser in Seitenansichi; 
Fig- 3 in Vorderansicht sowie 

Fig. 4 in der Ansicht von unten entlang Linie IV-IV 
nach Fig. 2; 

Fig. 5 die Bogenschneidvorrichtung in Draufsicht: 
50 Fig. 6 in Draufsicht eine abgewandelte AusfQhrungs- 
form des Schneidmessers und des Bogenrands; 

Fig. 7 in Draufsicht eine nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestellte abgesetzte Einrichtung zur 
Kraftstoffverteilung; 
55 Fig. 8 in Draufsicht einen Kanal mit mittels der Bo- 
genschneidvorrichtung hergestellter Bogenrander und 

Fig. 9 in Seitenansicht einen Kanal mit Bogenrandern. 

Wie aus Fig. 1 -5 ersichtlich. besitzt die dargestellte 
Bogenschneidvorrichtung 10 zur Anwendung des Ver- 
60 fahrens eine geteilte Klemmvorrichtung 14, um einen 
langgestreckten Kanal 12 von beiden Seiten zu halten, 
einen Basisblock 16 zur Lagerung der Klemmvorrich- 
tung 14 und einen Halterahmen 20, um eine vorbe- 
stimmte Anzahl von Schneidmessem 18 zu halten. Bei 
65 der dargestellten AusfOhrungsform werden durch den 
Rahmen 20 drei Schneidmesser 18 angehoben. Der Ba- 
sisblock 16 und der Halterahmen 20 sind zu einer PreB- 
maschine montiert derart. daB der Absund zwischen 
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ihnen in vorbestimmtei 




'tzeiten periodisch veran- 



dert wird. 

Die IClemmvorrichtung 14 weist ein feststehendes 
Spannfutter 22, ein bewegbares Spannfutter 24 und eine 
Betatigungseinheit 26 auf, die von Druckluft, Hydraulik- 5 
51 odermechanisch antreibenden Teilen betatigi wird. 

Wie aus Fig. 5 ersichilich, sind endang den Widerla- 
gerflachen 30 zwischen dem feststehcnden Spannfutter 
22 und dem bewegbaren Spannfutter 24 Bogenschlitze 
23, 25 vorgesehen, um eine AuBenkriimmung des to 
Schneidmessers 18 aufzunehmen. 

Bei der. bevorzugten Ausfuhrungsform gemaB 
Rg. 2-4 besitzt das Schneidmesser 18 die Grundgestalt 
eines starren kreisformigen Stab.es mit einer geneigten 
Flache. Nahe dem Ende der Schneide 18 sind zwei Fasen 15 
40 vorgesehen. um die Schneidenabnutzung zu verrin- 
gern. Die Fasen 40 sind in der ubiichen Weise gehartet 
Die in Fig. 2—4 gezeigte Schneidenausgestaltung dient 
nur als Beispiel. In Abhangigkeit von Material und Gro- 
Be des Kanals kann auch eine andere Ausgestaltung 20 
verwendet werden. 

Fig. 7 zeigt eine durch das beschriebene Verfahren 
hergestellte abgesetzte Einrichtung zur Kraftstoffver- 
teiiung80. 

In Fig. 8 und 9 sind von der Bogenschneidvorrichtung 25 
10 gefertigte Bogenrainder 85 dargestellt. 

Die Bogenschneidvorrichtung 10 arbeitet wie folgt: 

In der Ausgangsstellung sind die Schneidmesser 18 in 
die aus Fig. 1 ersichtliche obere Stellung verbracht Die 
Betatigungseinheit 26 isi noch nicht beaufschlagt, und 30 
das bewegliche Spannfutter 24 ist in seiner zuriickgezo- 
genen Stellung gehalten. Die Widerlagerflachen 30 sind 
zur Aufnahme eines Kanals 12 geoffnet. 

Zuerst wird der Kanal 12 bis zu einer vorbestimmten 
Stellung in die Widerlagerflachen 30 eingefuhri. Dann 35 
wird die Betatigungseinheit 26 zur Bewegung des 
Spannfutters 24 mit Energie versorgt und klemmt da- 
durch den Kana) 12 In einer fixierten Stellung fest 

Sodann beginnt die PreBmaschine zu arbeiten und 
senkt die Schneidmesser 18 auf den Kanal 12 ab. Nach 40 
Durchtreten des Kanals 12 bilden die Schneidmesser am 
Kanal 12 Bogenrander 42 aus, Wie aus Fig. 5 ersichtlich. 
werden durch eine Taktbewegung der PreBmaschine 
drei Rander 42 gebildet. Die Ausbildung der Bogenran- 
der 42 entspricht den AuBenkriimmungen der rohrfor- 45 
migen Buchsen 81 gemaB Fig. 7. Da die geschnittenen 
Abschnitte von der PreBmaschine gefertigt werden, ist 
etn weiteres Entgratungsyerfahren nicht not wendig. . 

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, werden als nachster Schritt 
rohrformige Buchsen 81 an den Bogenrandem 42 ange- 50 
ordnet und durch PunktschweiBen daran befestigt 
Dann wird an der Vorrichtung 80 ein Hartlotvorgang in 
einem Brennofen oder ein vollstandiger SchweiBvor- 
gang durchgefuhrt, derart, daB die Kraftstoffvertei- 
lungseinrichtung 80 einstuckig ausgebildet ist. 55 

Wie aus der abgewandelten Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 6 ersichdich» weist das Schneidmesser 48 zwei 
Langsschlitze 50 auf, die der Herstellung entsprechen- 
der Vorsprunge 52 am Bogenrand dienen. Diese Vor- 
sprunge 52 konzentrieren in vorteilhafter Weise den eo 
elektrischen Strom beim PunktschweiBen. 

Hinsichtlich vorstehend im einzelnen nicht naiher er- 
lauterter Merkmale der Erfindung wird im iibrigen aus- 
drucklich auf die Anspruche und die Zeichnung verwie- 
sen. 65 
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tentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer abgesetzten Ein- 
richtung zur Kraftstoffverteilung fur eine Verbren- 
nungskrafimaschine. wobei die Einrichtung einen 
Kanal mit einem KraftstoffdurchlaB und eine Viel- 
zahl entlang des Kanals angeordneter rohrfdrmiger 
Buchsen zur Aufnahme von Krafistoffeinspritzvor- 
richtungen besitzt, gekennzeichnet durch die 
Schritte dahingehend, 

— daB der Kanal (12) mittels eines Spann- 
werkzeugs (14) festgeklemmt und dadurch der 
Kanal (12) in einer fixierten Stellung gehalten 
wird, 

— daB ein Schneidmesser (18) einer PreBma- 
schine auf den Kanal abgesenkt und dadurch 
Bogenrander (42) entsprechend AuBenknim- 
mungen der rohrformigen Buchsen (81) gebil- 
det werden. 

— daB die rohrformigen Buchsen (81) an den 
Bogenrandem (42) des Kanals durch Punkt- 
schweiBen befestigt werden und 

— daB um die Bogenrander (42) henim zur 
Bildung einer einstOckigen Einrichtung hartge- 
lotet oder geschweiBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schneidmesser (18) ein solches in 
Form einer starren kreisformigen Konstruktion mit 
einer geneigten Ebene verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schneidmesser (18) ein solches mit 
zwei Langsschlitzen (50) zur Biidung entsprechen- 
der Vorsprunge (52) am Bogenrand verwendet 
wird. wobei die Vorspriinge (52) der Konzentration 
des elektrischen Stroms beim PunktschweiBen die- 
nen. 
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